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L'invention se rapporte a un bloc et a un corps forme par assemblage d'une 
pluralitS de dits blocs, utilises notamment pour la filtration de particules contenues 
dans les gaz d'echappement d'un moteur a combustion interne, en particulier du 
type diesel. 

5 Classiquement, avant d'etre evacues a I'air libre, les gaz d'echappement 

peuvent etre purifies au moyen d'un filtre a particules tel que celui represents sur 
les figures 1 et2, connu de la technique anterieure. 

Un filtre a particules 1 est represents sur la figure 1 en coupe transversale 
selon le plan de coupe B-B represents sur la figure 2, et sur la figure 2 en coupe 
10 longitudinale selon le plan de coupe A-A represents sur la figure 1 . 

Le filtre a particules 1 comporte classiquement au moins un corps filtrant 3, 
insere dans une enveloppe metallique 5. Le corps filtrant 3 rSsulte de i'assemblage 
et de I'usinage d'une pluralitS de blocs 1 1 , referencSs 1 1 a-1 1 i. 

Pour fabriquer un bloc 11, on extrude une matiere cSramique (cordiSrite, 
15 carbure de silicium,...) de maniere a former une structure poreuse en nid d'abeille. 
La structure poreuse extrudSe a classiquement la forme d'un parallSlepipede 
rectangle, comportant quatre aretes longitudinals 11', s'Stendant selon un axe 
D entre deux faces amont 12 et aval 13 sensiblement carrSes sur lesquelles 
dSbouchent une pluralitS de canaux 14 adjacents, de section carree, rectilignes;-. 
20 paralleles a I'axe D-D. Les canaux sont formSs par I'interpenStration de deux 
ensembles de cloisons planes et paralleles, les cloisons du premier ensemble Stant 
perpendiculaires aux cloisons du deuxieme ensemble. Les quatre portions de 
cloison dSlimitant un canal 14 constituent une paroi latSrale 22 de ce canal. 
Classiquement, toutes les cloisons des deux ensembles ont la meme epaisseur, 
25 c'est-a-dire que la paroi latSrale 22 d'un canal 14 quelconque est d'Spaisseur 
constante. 

Apres extrusion, les structures poreuses extrudSes sont alternativement 
bouchSes sur la face amont 12 (canaux de sortie 14s) ou sur la face aval 13 
(canaux d'entrSe 14e), par des bouchons amont 15s et aval 15e, respectivement, 
30 comme cela est bien connu. A I'extrSmitS des canaux de sortie 14s et d'entrSe 14e 
opposSe aux bouchons amont 15s et aval 15e, respectivement, les canaux de 
sortie 14s et d'entrSe 14e debouchent vers I'extSrieur par des ouvertures de sortie 
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19s et d'entree 19e, respectivement, s'etendant sur les faces aval 13 et amont 12, 
respectivement. 

Chaque canal 14 definit ainsi un volume interieur 20 delimite par la paroi 
laterale 22, un bouchon d'obturation 15s ou 15e, et une ouverture 19s ou 19e 
5 debouchant vers I'exterieur. 

L'ensemble des faces exterieures 15' des canaux localises a la peripheric 
d'un bloc 11, ou « canaux peripheriques » 14p, forme une surface exterieure 16 du 
bloc 1 1 (voir figure 3). Du fait de la section transversale sensiblement carree du 
bloc 11, la surface exterieure 16 comporte quatre faces 16a-16d, perpendiculaires 
10 deux a deux. 

Les blocs 11a-11i sont assembles entre eux par collage au moyen de 
joints 27 en ciment ceramique generalement constitue de silice et/ou de carbure de 
silicium et/ou de nitrure d'aluminium. L'assemblage ainsi constitue peut etre ensuite 
usine pour prendre, par exemple, une section ronde. Ainsi les blocs exterieurs 11a, 
15 11b, 11c, 11d, 11e, 1 1f, 11g, 11h presentent-ils une face externe arrondie par 
usinage. 

II en resulte un corps filtrant 3 cylindrique d'axe C-C, qui peut etre insere 
dans I'enveloppe 5, un joint peripherique 28, etanche aux gaz d'echappement, 
etant dispose entre les blocs filtrants exterieurs 11a-11h et I'enveloppe 5. 

20 Comme I'indiquent les fleches representees sur la figure 2, le flux F des 

gaz d'echappement entre dans le corps filtrant 3 par les ouvertures 19e des canaux 
d'entree 14e, traverse les parois iaterales filtrantes de ces canaux pour rejoindre les 
canaux de sortie 14s, puis s'echappe vers I'exterieur par les ouvertures 19s. 

Apres un certain temps d'utilisation, les particules, ou « suies », 

25 accumulees dans les canaux d'entree 14e du corps filtrant 3 alterent les 
performances du moteur. Pour cette raison, le corps filtrant 3 doit etre regenere 
regulierement, par exemple tous les 500 kilometres. La regeneration, ou 
« decolmatage », consiste a oxyder les suies en les chauffant jusqu'a une 
temperature permettant leur inflammation. 

30 Pendant les phases de regeneration, les gaz d'echappement transported 

vers I'aval toute I'energie calorifique degagee par la combustion des suies. De plus, 
les suies ne se deposant pas uniformement dans les differents canaux, les zones 



1 er depot 



15 



3 

de combustion ne sont uniformement reparties dans le corps filtrant 3. Enfin, les 
zones peripheriques du corps filtrant 3 sont refroidies, a travers I'enveloppe 
metallique 5, par Pair environnant. 

II en resulte que la temperature differe selon les zones du corps filtrant 3 et 
5 ne varie pas uniformement. LMnhomogeneite des temperatures au sein du corps 
filtrant 3 et les differences de nature des materiaux utilises pour les blocs filtrants 
11a-11l d'une part et pour les joints 27 d'autre part, generent des contraintes 
locales de fortes amplitudes pouvant conduire a des ruptures ou a des fissures 
locales. En particulier, les contraintes locales aux interfaces entre les blocs 11a-11h 
10 et I'enveloppe 5, et entre les blocs 11a-11i et les joints 27, peuvent conduire a des 
fissures au sein des blocs 11a-11i diminuant ainsi la duree de vie du fiitre a 
particules 1. 

Le but de ['invention est de fournir un nouveau bloc 11 apte a diminuer ce 
risque de fissures. 

On atteint ce but au moyen d'un bloc destine notamment a la filtration de 
particules contenues dans les gaz d'echappement d'un moteur a combustion 
interne, ledit bloc comportant une pluralite de canaux de circulation desdits gaz, 
chacun desdits canaux etant delimite par une paroi laterale, un bouchon 
d'obturation et une ouverture debouchant vers I'exterieur. 

Le bloc filtrant selon Invention est remarquable en ce qu'une premiere 
portion de la paroi laterale d'au moins un desdits canaux, dit « canal renforce », 
comporte une surepaisseur par rapport au reste de ladite paroi laterale formant une 
deuxieme portion de ladite paroi laterale, le rapport R de I'epaisseur « E » de ladite 
premiere portion sur I'epaisseur « e » de ladite deuxieme portion, dans un plan de 
25 coupe transversal, etant compris entre 1 , 1 et 3. 

Comme on le verra plus en detail dans la suite de la description, la 
presence d'une surepaisseur renforce localement le bloc, ce qui avantageusement 
limite les risques de fissures. 

Le bloc filtrant selon Invention comporte encore, de preference, les autres 
30 caracteristiques suivantes : 

- Le bloc filtrant comporte un groupe de dits canaux renforces adjacents disposes 
de maniere que lesdites premieres portions desdits canaux renforces forment 
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une cloison de renfort continue. La surepaisseur formee par lesdits canaux 
renforces est ainsi continue. La continuite de ia surepaisseur confere une rigidite 
supplemental au bloc filtrant, ce qui avantageusement, permet de limiter plus 
encore Papparition de fissures. 
5 - Les canaux renforces dudit groupe s'etendent en peripherie dudit bloc. La 
cloison de renfort peut ainsi ceinturer, au moins partiellement, les canaux 
interieurs et les rigidifier. La fissuration des canaux interieurs ainsi « proteges » 
en est avantageusement limitee. 

- Ladite premiere portion comporte une face exterieure en contact avec I'exterieur 
10 dudit bloc. 

- Lesdits canaux renforces dudit groupe sont disposes de maniere que ladite 
cloison de renfort recouvre une arete longitudinale dudit bloc filtrant. Les aretes 
longitudinales du bloc filtrant sont les zones d'apparition des contraintes thermo- 
mecaniques les plus fortes. Un recouvrement de ces zones par la cloison de 

1 5 renfort est done avantageux. 

- Ledit groupe de canaux renforces comporte I'ensemble des canaux 
peripheriques dudit bloc. La cloison de renfort ceinture ainsi le bloc filtrant. Une 
telle ceinture permet avantageusement de rigidifier ('ensemble des canaux du 
bloc de maniere particulierement efficace. De preference, ladite cloison de 

20 renfort est a la surface exterieure dudit bloc. 

- Ledit rapport R = E/e est constant quel que soit ledit plan de coupe transversal P 
considere. L'effet de rigidification de la surepaisseur ou de la cloison de renfort 
est ainsi sensiblement constant sur toute la longueur L du bloc filtrant. 

- Ladite surepaisseur est sensiblement constante dans un plan de coupe 
25 longitudinal quelconque dudit bloc. Avantageusement, la fabrication du bloc, et 

en particulier I'extrusion de la structure poreuse initiate, en est simplifies 

- Ladite surepaisseur est sensiblement constante pour I'ensemble des canaux 
renforces dudit groupe, dans un plan de coupe transversal quelconque et/ou 
dans un plan longitudinal quelconque. La cloison de renfort a ainsi une 

30 epaisseur sensiblement constante. 

- Ledit rapport R est compris entre 1 ,9 et 2, 1 , de preference est sensiblement egal 
a 2. De tels rapports R ont en effet avantageusement permis d ! obtenir le niveau 
de fissuration le plus faible. 
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L'invention se rapporte egalement a un corps filtrant destine a un filtre a 
partlcules, remarquable en ce qu'il comporte au moins bloc filtrant selon l'invention. 

L'invention se rapporte aussi a une filiere d'extrusion conformee de 
maniere a former, par extrusion d'une matiere ceramique, une structure pourvue de 
5 canaux convenant a la fabrication d'un bloc filtrant selon l'invention, ladite structure 
comportant ladite surepaisseur. Selon l'invention, le bloc filtrant est de preference 
« monobloc », c'est-a-dire que la surepaisseur n'est pas rapportee sur le bloc 
filtrant, mais est venue de matiere avec lui. La rigidite du bloc filtrant et sa 
resistance a la fissuration en sont avantageusement ameliorees. En outre, tout 
10 risque de decollement de matiere fomnant la surepaisseur est ainsi 
avantageusement ecarte. Enfin, la fabrication du bloc filtrant en est simplifiee. 

L'invention se rapporte egalement a un procede de fabrication d'un bloc 
filtrant comprenant les etapes successives suivantes : 

a) extrusion d'une matiere ceramique de maniere a former une structure 
15 poreuse en nid d'abeille, 

b) application d'une surepaisseur d'une matiere, identique ou differente de 
ladite matiere ceramique, sur au moins une partie de la surface exterieure, 
de ladite structure poreuse, et d 

c) sechage et frittage de ladite structure poreuse pour obtenir un bloc filtrant. X 
20 Optionnellement, la structure poreuse peut etre sechee entre les etapes a) 

et b), puis usinee, la surepaisseur de matiere etant de preference appliquee au 
moins sur une partie de ladite surface exterieure ayant ete usinee. 

Le bloc filtrant obtenu peut etre assemble a d'autres blocs filtrants, de 
preference avec interposition de joints continus ou non, pour fabriquer un corps 
25 filtrant. 

La description qui va suivre, faite en se referant aux dessins annexes, 
permettra de mieux comprendre et apprecier les avantages de I'invention. Dans ces 
dessins : 

- la figure 1 represente un filtre a particules selon la technique anterieure, en 
30 coupe transversale selon le plan de coupe transversal B-B represente sur la 
figure 2 ; 
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- la figure 2 represente le meme filtre a particules, selon te plan de coupe 
tongitudinale A-A represente sur fa figure 1 ; 

- la figure 3 represente en perspective un bloc selon Hnvention, dans le mode de 
realisation prefere ; 

5 - la figure 4 represente, en coupe transversale selon le plan P represente sur la 
figure 3, un detail du bloc represente sur la figure 3 ; 

- les figures 5 et 6 represented en vue de dessus, des coupes longitudinales, 
selon un plan median M tel que represente sur la figure 7, de corps filtrants 
constitues de 16 blocs selon ('invention et hors invention, respectivement, apres 

10 avoir subi des tests de regeneration severe ; 

- la figure 8 represente en coupe transversale, un corps filtrant mis en oeuvre pour 
lesdits tests. 

Sur ces figures, non limitatives, les differents elements ne sont pas 
necessairement representes a la meme echelle. Des references identiques ont ete 
15 utilisees sur les differentes figures pour designer des elements identiques ou 
similaires. 

Selon ('invention, une portion de paroi laterale d'un canal comporte une 
« surepaisseur » quand elle est plus epaisse que le reste de la paroi laterale de ce 
canal. Le canal est alors qualifie de « canal renforce ». Comme illustre sur la figure 
20 4, pour mesurer une epaisseur d'une paroi d'un canal, on se place au droit de cette 
paroi, ce qui exclut toute mesure d'epaisseur dans les coins du volume interieur de 
ce canal. 

On appelle « cloison de renfort » un ensemble de portions de paroi 
presentant une surepaisseur, ledit ensemble formant une surface continue, plane 
25 ou non. 

Les figures 1 et 2 ayant ete decrites en preambule, on se reporte a la 
figure 3, egalement partieilement decrite ci-dessus. 

Le bloc filtrant 11 represente sur la figure 3 comporte une cloison de 
renfort 30 qui forme les quatre faces 16a-d de la surface exterieure 16 du bloc 
30 filtrant 11. 
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- la figure 2 represente le meme filtre a particules, seion Ie plan de coupe 
longitudinale A-A represente sur la figure 1 ; 

- la figure 3 represente en perspective un bloc seion I'invention, dans le mode de 
realisation prefere ; 

5 -la figure 4 represente, en coupe transversaie seion le plan P represente sur la 
figure 3, un detail du bloc represente sur la figure 3 ; 

- les figures 5 et 6 represented, en vue de dessus, des coupes longitudinales, 
seion un plan median M tel que represente sur la figure 7, de corps filtrants 
constitues de 16 blocs seion ('invention et hors invention, respectivement, apres 

10 avoir subi des tests de regeneration severe ; 

- la figure 7 represente en coupe transversaie, un corps filtrant mis en ceuvre pour 
lesdits tests. 

Sur ces figures, non limitatives, les differents elements ne sent pas ^ 
necessairement representes a la meme echelie. Des references identiques ont ete :/ 
15 utilisees sur les differentes figures pour designer des elements identiques ou > 
similaires. 

Seion V invention, une portion de paroi laterale d'un canal comporte une 
« surepaisseur » quand elle est plus epaisse que Ie reste de la paroi laterale de ce 4 
canal. Le canal est.alors qualifie de « canal renforce ». Comme illustre sur la figure 
20 4, pour mesurer une epaisseur d'une paroi d'un canal, on se place au droit de cette 
parol, ce qui exclut toute mesure d'epaisseur dans les coins du volume interieur de 
ce canal. 

On appelle « cloison de renfort » un ensemble de portions de paroi 
presentant une surepaisseur, ledit ensemble formant une surface continue, plane ou 
25 non. 

Les figures 1 et 2 ayant ete decrites en preambule, on se reporte a la figure 
3, egalement partiellement decrite ci-dessus. 

Le bloc filtrant 1 1 represente sur la figure 3 comporte une cloison de renfort 
30 qui forme les quatre faces 16a-d de la surface exterieure 16 du bloc 
30 filtrant 11. 
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- ia figure 2 represente le merne filtre a particules, selon le plan de coupe 
iongitudinaie A-A represente sur la figure 1 ; 

- la figure 3 represente en perspective un bloc selon h'nvention, dans le mode de 
realisation prefere ; 

- la figure 4 represente, en coupe transversale selon le plan P represente sur la 
figure 3, un detail du bloc represente sur la figure 3 ; 

- les figures 5 et 6 represented, en vue de dessus, des coupes longitudinales, 
selon un plan median M tel que represente sur la figure 7, de corps filtrants 
constitues de 16 blocs selon I'invention et hors invention, respectivement, apres 
avoir subi des tests de regeneration severe ; 

- la figure 7 represente en coupe transversale, un corps filtrant mis en ceuvre pour 
lesdits tests. 

Sur ces figures, non iimitatives, les differents elements ne sont pas 
necessairement represents a la meme echelle. Des references ideniiques ont ete 
utilisees sur les differentes figures pour designer des elements identiques ou 
similaires. 

Selon I'invention, une portion de paroi laterale d'un canal comporte une 
« surepaisseur » quand elle est plus epaisse que le reste de la paroi laterale de ce 
canal. Le canal est alors qualifie de « canal renforce ». Comme illustre sur la figure 
4, pour mesurer une epaisseur d'une paroi d'un canal, on se place au droit de cette 
paroi, ce qui exclut toute mesure d'epaisseur dans les coins du volume interieur de 
ce canal. 

On appelle «doison de renfort» un ensemble de portions de paroi 
presentant une surepaisseur, ledit ensemble formant une surface continue, plane 
ou non. 

Les figures 1 et 2 ayant ete decrites en preambule, on se reporte a la 
figure 3, egalement partiellement decrite ci-dessus. 

Le bloc filtrant 11 represente sur la figure 3 comporte une cioison de 
renfort 30 qui forme les quatre faces 16a-d de la surface exterieure 16 du bloc 
filtrant 11. 
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La figure 4 represente en detail trois canaux peripheriques adjacents 14p', 
14p et 14p", delimites par des parois laterales 22', 22 et 22", respectivement. Les 
parois laterales 22', 22 et 22" presenter* chacune une portion exterieure 34', 34 et 
34", respectivement, en contact avec I'exterieur du bloc 1 1 , et une portion interieure 
5 36', 36 et 36", respectivement, separant des volumes interieurs 38', 38 et 38", 
respectivement, des canaux adjacents. 

Les portions exterieures 34', 34 et 34" ont une epaisseur constante, notee 
« E », quel que soit le plan de coupe transversale P. 

La portion interieure comporte deux ou trois parties interieures 
10 sensiblement planes, selon que le canal considere s'etend ou pas le long d'une 
arete longitudinale du bloc 11. 

Ainsi, la portion interieure 36 de la paroi laterale 22 du canal 14p 
represente comporte-t-elie trois parties 36,, 36 2 et 36 3 , tandis que la portion 
interieure 36" de la paroi laterale 22" du canal d'angle 14p", definissant I'arete 
15 longitudinale 11', comporte deux parties 36" et 36 3 , la partie 36 3 Stent commune 
aux parois laterales 22 et 22". 

Les parties interieures ont la meme epaisseur constante, notee « e », quel 
que soit le plan de coupe transversale P. 

Tous les canaux peripheriques ont une paroi laterale formee sur le modele 
20 decrit ci-dessus, avec une portion interieure d'epaisseur constante « e », et une 
portion exterieure d'epaisseur constante « E ». 

La cloison de renfort 30 est formee par I'ensemble des portions exterieures 
des parois laterales des canaux peripheriques. Son epaisseur est constante et 
egale a « E ». La cloison de renfort 30 s'etend sur toute la longueur « L » du bloc 
25 11, depuis la face amont 12 jusqu'a la face aval 13, formant la surface exterieure 
16 du bloc 11. 

Le rapport R entre de i'epaisseurs « E » sur I'epaisseur « e » est compris 
entre 1,1 et 3, de preference, entre 1,9 et 2,1, et de preference encore, comme 
represente, est sensiblement egale a 2. 
30 La cloison de renfort a ainsi la forme d'un manchon a quatre faces 16a, 

16b, 16c et 16d d'epaisseur constante E, ouvert sur les faces amont et aval du bloc 
11. 
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De preference, la surepaisseur de la cloison de renfort est disposee de 
maniere que, dans un plan de coupe transversale P queiconque, ies sections de 
passage des canaux renforces d'entree et de sortie soient sensiblement identiques 
a celles des autres canaux d'entree et de sortie, respectivement. 
Avantageusement, I'application d'une surepaisseur ne modifie done pas Ies 
volumes des canaux renforces et done i'efficacite globale du bloc filtrant. 

De preference, ies cloisons de renfort s'etendent longitudinalement et sont 
fabriquees iors de I'extrusion du bloc 11 au moyen d'une filiere adaptee, selon des 
techniques connues de I'homme du metier. 

Des tests ont ete effectues pour evaluer la resistance a la fissuration d'un 
corps filtrant compose de 16 blocs filtrants classiques (figure 6) et d'un corps filtrant 
compose de 16 blocs du meme type mais comportant, comme le bloc represents 
sur la figure 3, une cloison peripherique de renfort selon I'invention {figure 5). Ces 
deux corps filtrants ont ete soumis k une regeneration severe (correspondant a un 
regime moteur de 120 km/heure, puis passage au ralenti suivi d'une post-injection) 
a 5 g/l sur banc moteur. Les blocs filtrants ont ensuite ete coupes longitudinalement 
selon un plan median. On observe ainsi les coupes longitudinales de quatre blocs 
filtrants. Une comparison des coupes longitudinales representees sur les figures 5 
et 6 montre clairement que les blocs selon I'invention ne presentent pas de fissures, 
I a la difference des blocs selon la technique anterieur qui presentent des fissures 
« f » d'une longueur generalement superieure a 0,5 mm et pouvant s'etendre sur 
toute la longueur L du bloc. Des fissures sont visibles a frail nu et au microscope. 

Comme cela apparaTt clairement a present, le bloc filtrant a structure 
renforcee selon I'invention presente une meilleure resistance a la fissuration que les 
5 blocs selon la technique anterieure. 

Bien entendu, la presente invention n'est pas limitee au mode de 
realisation decrit et represents ci-dessus, foumi a titre illustratif et non limitatif. 

L'epaisseur E n'est pas necessairement constante le long d'une section 
transversale d'une portion de paroi presentant une surepaisseur. En particuiier, 
0 ladite portion de paroi peut presenter une face plane et une face bombee ou 
ondulee. Si le bloc 11 comporte une cloison de renfort formant sa surface 
exterieure 16, la face plane des portions de paroi formant cette cloison est de 
preference une face exterieure, de maniere que la surface exterieure 16 du bloc 
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soit formee de pans plans, tandis que la face interieure de la cloison de renfort 
presente, en section transversale, des ondulations. 

L'epaisseur E n'est pas non plus necessairement constante entre les 
differents canaux renforces formant une cloison de renfort. Par example, 
l'epaisseur E peut etre plus grande pour les canaux de sortie que pour les canaux 
d'entree. 

Ainsi, la cloison de renfort peut-elle etre interrompue localement par des 
« poches » sans surepaisseur, ne pas s'etendre sur toute la longueur L du bloc, ou 
ne s'etendre que sur une partie des canaux peripheriques du bloc. 

Dans ce dernier cas, de preference, la cloison de renfort recouvre 
cependant au moins une arete longitudinale du bloc filtrant, de preference toutes 
les aretes longitudinales. De preference, la cloison de renfort s'etend sur toute la 
longueur L du bloc. 

La forme, les dimensions et le nombre des cloisons de renfort ne sont pas 

15 limitatifs. 

De preference, le bloc 11 ne comporte qu'une unique cloison de renfort, 
continue, formant sa surface exterieure 16. La surface exterieure 16 d'un bloc n'est 
en effet pas ou peu utilisee pour la filtration des gaz, les joints 27 en contact ayec 
cette surface exterieure 16 formant une barriere sensiblement etanche aux gaz. 
20 Disposer la cloison de renfort en peripherie du bloc evite ainsi de diminuer la 
surface filtrante globale du bloc, et done le rendement de filtration du bloc. De 
preference, l'epaisseur moyenne E* de la cloison de renfort est superieure a 
l'epaisseur moyenne des parois ou des portions de paroi des canaux du bloc autres 
que les portions de paroi formant la cloison de renfort. 
25 Cependant, une ou plusieurs cloisons de renfort pourraient egalement etre 

inserees au sein du bloc, de preference en traversant de part en part le bloc, de 
preference encore en s'etendant sensiblement parallelement aux faces laterales 
16a-16d du bloc. 

L'epaisseur d'une cloison de renfort pourrait aussi evoluer, periodiquement 
30 ou non, dans un plan longitudinal ou transversal. Avantageusement, il est ainsi 
possible d'adapter l'epaisseur de la cloison de renfort a I'intensite des contraintes 
thermo-mecaniques locales. 



1er depot 



10 

II est egalement possible de menager une surepaisseur a la surface du 
bloc 1 1 en y fixant de ia matiere supplemental par collage, soudage ou tout autre 
technique connue. La matiere rapportee peut etre identique ou differente de la 
matiere constituant le bloc 11. Une surepaisseur de matiere est de preference 

5 appliquee, apres extrusion, sur les faces des blocs ayant ete usinees, par exemple 
sur les faces externes arrondies des blocs 1 1a-1 1b. 

Le bloc filtrant 11 pourrait avoir une forme quelconque. La section 
transversale des canaux 14 n'est pas limitee a la forme carree. La section des 
canaux d'entree pourrait egalement etre differente de celle des canaux de sortie. 

10 La section transversale d'un canal pourrait aussi evoluer, periodiquement ou non, le 
long de ce canal. 
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REVINDICATIONS 



. Bloc destine notamment a la filtration de particules contenues dans les gaz 
d'echappement d'un moteur a combustion interne, ledit bloc (11) comportant 
une pluralite de canaux de circulation desdits gaz (14e,14s), chacun desdits 
canaux (14e,14s) etant delimite par une paroi laterale (22), un bouchon 
d'obturation (15e,15s) et une ouverture (19e,19s) debouchant vers I'exterieur, 
r*rarterise en ce qu'une premiere portion (34) de la paroi laterale (22) d'au 
moins un desdits canaux (14p,14p"), dit « canal renforce », comporte une 
surepaisseur par rapport au reste de ladite paroi laterale (22) formant une 
deuxieme portion (36) de ladite paroi laterale (22), le rapport (R) de I'epaisseur 
de ladite premiere portion (34) sur I'epaisseur de ladite deuxieme portion (36), 
dans un plan de coupe transversal (P), etant compris entre 1,1 et 3. 

2. Bloc seion la revendication 1, caracterise en ce qu'il comporte un groupe de dits 
canaux renforces adjacents (14p\14p,14p") disposes de maniere que lesdites 
premieres portions desdits canaux renforces forment une cloison de renfort (30) 
continue. 

3. Bloc selon la revendication 2, caracterise en ce que lesdits canaux renforces 
dudit groupe (14p',14p,14p") s'etendent en peripheric dudit bloc. 

4. Bloc selon I'une quelconque des revendications precedentes, caracterise en ce 
que ladite premiere portion (34) comporte une face exterieure en contact avec 
I'exterieur dudit bloc (11). 

5. Bloc selon I'une quelconque des revendications 2 a 4, caracterise en ce que 
lesdits canaux renforces dudit groupe (14p',14p,14p") sont disposes de maniere 
que ladite cloison de renfort (30) recouvre une arete longitudinale (11') dudit 
bloc f iltrant. 

6. Bloc selon I'une quelconque des revendications 2 a 5, caracterise en ce que 
ledit groupe de canaux renforces (14pM4p,14p") comporte I'ensemble des 
canaux peripheriques dudit bloc (11) de maniere que ladite cloison de renfort 
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(30) ceinture ledit bloc, de preference de maniere que ladite cloison de renfort 
(30) soit a la surface exterieure (16) dudit bioc (11). 

7. Bloc selon Tune quelconque des revendications precedentes, caracterise en ce 
que ledit rapport (R) est constant quel que soit ledit plan de coupe transversal 

5 (P) considere. 

8. Bioc seion i'une quelconque des revendications precedentes, caracterise en ce 
que ladite surepaisseur est sensiblernent constante dans un plan de coupe 
longitudinal quelconque dudit bloc. 

9. Bloc selon Tune quelconque des revendications 2 a 8, caracterise en ce que 
10 ladite surepaisseur est sensiblernent constante pour Tensemfole des canaux 

renforces dudit groupe, dans un plan de coupe transversal quelconque et/ou 
dans un plan longitudinal quelconque. 

10. BIoc filtrant selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que ledit rapport R est compris entre 1,9 et 2,1, de preference 

1 5 est sensiblernent egal a 2. 

11. Corps filtrant destine a un filtre a particules, caracterise en ce qui! comporte au 
rnoins un bloc filtrant conforme a Tune quelconque des revendications 
precedentes. 

12. Filiere d'extrusion conformee de maniere a former, par extrusion d'une matiere 
20 ceramique, une structure pourvue de canaux convenant a la fabrication d'un 

bloc filtrant conforme a Pune quelconque des revendications precedentes, ladite 
structure comportant ladite surepaisseur. 

13. Precede de fabrication d'un bloc selon Tune quelconque des revendications 1 a 
10, comprenant les etapes successives suivantes : 

25 a) extrusion d'une matiere ceramique de maniere a former une structure 

poreuse en nid d'abeille, 
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b) application d'une surepaisseur d'une matiere, identique ou differente de 
ladite matiere ceramique, sur au moins une partie de la surface exterieure 
de ladite structure poreuse, et 

c) sechage et frittage de ladite structure poreuse pour obtenir un bloc fittrant. 

5 14.Procede selon la revendication 13, caracterise en ce qu'il comporte en outre 
une etape de sechage de ladite structure poreuse entre les etapes a) et b). 

15. Precede selon la revendication 14, caracterise en ce qu'ii comporte en outre 
une etape d'usinage de ladite structure poreuse sechee obtenue avant Tetape 

b). 

10 16. Precede selon la revendication 15, caracterise en ce que, a I'etape b) 3 ladite 
surepaisseur de matiere est appliquee au moins sur une partie de ladite surface 
e>derieure ayant ete usinee. 

17.Procede de fabrication d'un corps filtrant (3) par assemblage d'une pluralite de 
blocs filtrants (11a-11b), caracterise en ce qu'au moins un desdits blocs filtrant 
15 est fabrique selon un precede selon Tune quelconque des revendications 13 a 

16. *v 
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